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1.

Bvod

Realizace perspektivnich cild socialistické spoleCnosti ve
sféfe vyrobni i nevyrobni Jje objektivn& podminéna vyraznym rozvojem
védy a techniky,jejich uplatnénim ve viech oblastech spolecenského
Zivota.Rozhodujicim Sinitelem rozvoje spolelenské vyroby,a tim i
vyS3iho stupn& uspokojovani potfeb spolednosti je rist spoledenské
produktivity préce.X jejimu ristu Je zédkladnim pFedpokladem
neustdlé a cilevédomé uplatnovani védy a techniky v praxi.

Védeckotechnicky rozvoj se stavd rozhodujici oblast{ hospo-
darské politiky KSC a je rozhodujicim faktorem soudasnéhe a zejména
dlouhodobého rozvoje na3i ekonomiky.

Vyznam strojirenského odvétvi Pro rozvoj narodniho hospodé¥stv{
v obdobi let 1975 aZ 1990 je patrny v podilu strojirenstvi v % na

celkové primyslové vjyrobé :

Rok 1975 1980 1985 1990

Podil v % 28,3 29,7 31,1 32,3

Pro rozvoj strojirenstvi v CSSR vZak stéle plati uréité ome-
zujici faktory,z nich¥ nejvyznaméjsi jsou omezené zdroje rdastu
pracovnich sil.

Za téchto predpokladd ristu a p¥i stagnaci poltu pracovnikd
se uvaZuje s ristem strojirenské vyroby v pr¥istich dvaceti letech
asi 3,5 nésobek objemu vyroby z roku 1970.

Plénovany rist strojirenské produkce miZeme zabezpedit jedind
riistem produktivity préace,tzn. uplatnovéanim progresivnich technologic-
kych metod,zavadénim moderni a produktivni vjrobni techniky a Vyso=-
kou urovni Fizeni a organizace préace ve strojirenstvi,

Velmi dileZitym prost¥edkem v tomto procesu se stiva auto-

matizace vyrobniho procesu predeviim proto,Ze kromé& standardizace




2,

technologie je v soucasné dob& jedinou cestou automatizace
obrdbén{ v kusovjch,malosériovjch a strednd sériovych vjyrobach.
Cislicovim Fizenim lze dosihnout vyirazného zvysSen{ produktivity
préce,ale na strand druhé si vynucuje vyrazné zésahy do organizace

a Fizeni,do technické pripravy vyroby.

Hospoddfsky v§yznam zadén{

PoZadovany ndrist vjroby mus{ ¥eZit i kop.TOS Varnsdorf.
Jednim z moZnjch FeSen{ je racionalizace technologie vyroby.Za
timto cilem se v podniku snaZi o pievod operac{ z konven&nich
stroji v koncentrovanéji{ operace na NC strojich.Téch ji% v podniku
nékolik pracuje.Jsou to &islicovd Fizené vodorovné vyvrtavalky a
jedno obréabéci{ centrum.Zatimco vodorovné vyvrtavalky nejsou
zdaleka 100% vytiZeny,je obrdb&ci centrum vyrobnd pretiZené.Z toho-
to divodu se v podniku sna%i o pFevod vyroby nékterjch v§robkid
z konvencnich stroji na NC stroje. Jednim z tdchto vjrobkd Je i
loZisko lunety &.v., 1 08 03 126.

Divodi,které vedly podnik k tomuto rozhodnut{ Jje nékolik.
Pritom lze vlastn& vychézet z ekonomického uplatnéni NC strojd ve
virobé:

1/ Rychlou prizplsobivost NC stroji p¥i pFechodu na jiny obrobek
s moZnosti slulovéni operaci na jedno upnuti obrobku.

2/ Presné kapacitni{ plénovéni,které umoZnuje vy3%{ vyu¥iti smno-
vého &asového fondu,.

3/ Plynulé odvad&ni vyrobkl,piidem¥ Jje dodrZena jejich stdla jakost
tim,%Ze je neovlivnuje obsluha.

4/ MoZnost uplatnéni vyiiich forem ¥izen{ samoCinnym poditadem,

5/ Zkraceni prib&Zné doby viroby.

6/ PouZitim optimélnich Feznjch podminek se zkrat{ strojni dasy.

7/ Vjrazné zv§Seni produktivity préce pfi obvykle ni%¥$ich pofadav=

cich na kvalitu obsluhy,z toho vypljva dspora kvalifikovanjch
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3.

pracovniki,

Kromé téchto bodl je to jeSt& také z divodld sni%eni psychické
a fyzické némahy pracovnikil obsluhy a zvySuje se i kulturni droven
vyrobniho procesu.Naproti tomu vzrostou néklady na ddribu a opravy,
nutno zavést nové funkce/programitor,sefizoval néstroji/atd.

PF¥i 24m&n& zastaralého konven®niho stroje jinym,moderndj¥im
konveninim strojem se v podstatd nem&ni princip jejich ovlédéni,
zpisob technologické pripravy vyroby,nutnost znadného mno¥stvi
pripravkil.P¥i z4m&né konveniniho stroje NC strojem se toto vie
od zékladd mdni.Cislicovd rizené stroje tim,%e umoZnuji zavddét
automatizaci do maloseriové a kusové vyroby nahrazovanim konvendnich
stroji,se objektivné dostdvaj{ do rozporu i s konvendnim pribihem
Jjinych podnikovych &innosti,vznikajicich na nejriznéjSich mistech
podniku mimo vlastni technologicky provoz novych strojd.Okruh
ekonomickych ndrokit a Udinkd NC stroji se tak oproti strojim

konvenénim znalné rozsiifuji.

Rozbor stdvajici technologie obrdbéni loZiska lunety

V soulasné dobé& se loiisko lunety &.,v. 1 08 03 126 obribi{
na konvenlnich obrédbécich strojich.Vzhledem k dosti velké &lenitosti

loZiska je v§robn{ postup roz&lendn do 12 operaci a obrabéni se

provdad{ na Sesti konvenénich obrab&cich strojich,
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7 uvedeného stévajiciho technologického postupu je patrné
rozdéleni do jednotlivjch operaci véetn& pouzitych stroji,
pripravki a Casi.

Jak ji% jsem uvedl,je postup rozélenén do dvandcti operaci,
z nichZ je devét zam&Feno na vlastni obrdbéni a pouze tFi operace
na pror§sovéni,tepelné zpracovéni a na apretaci odlitku a nat¥eni
zédkladn{ barvou.Obréabéni se provdd{ postupné na Sesti druzich
konvenénich obrébécich stroji:2x portdlovd fréza FP 12, 2 x hoblov=-
ka HJ 8B,2 x vodorovni vyvrtévaika W 9 A, 1 x fréza FB 40CV,
1x fréza FA 4V,1x vrtadka VR 6A., Je patrné i rozllenéni jednot=-
kového a davkového Casu:

- jednotkovy &as s prirdZkou Casu

sménového tye = 418 min
- davkov§ &as s prirdikou Casu
sménového tBC = 762 min

7 t&chto uvedenjch asi je prevdind Cést na obréibéni.Pouze
mald &4st je urdena na operace &.1,E.5.a &.6,ve kterjch se neob=-
rédbi.Na vlastn{ obrab&ni je z celkového asu dédvkového urdéeno 93%,
z &asu jednotkového 94%.

Vlastni obréabéni se provadi nejdrive na hrubo s pridavkenm
a po tepelném zpracovani na Cisto.Nevfhodou této technologie
obribéni loZiska lunety je velk§ polet obrabicich stroji a s tim
souvisejic{ znadny polet vyrobnich délnikli,velké niklady na
mezioperaln{ dopravu,velké mnoZstvi pFipravkil,jejichZi vyroba,
udr¥ba a opravy jsou dosti nakladné.Spolu se znalnym stéiim strojd
se také tyto skutelnosti projevuji{ na pFesnosti vyroby,na niZ
jsou pak z&vislé néklady na montédZni préce,

Spolu s poZadovanym néristem viroby a z toho vyplyvajici
nutnostf{ zvySovéni produktivity préce jsou i toto jedny z prilin

zmény vyroby loZiska lunety.

-9 =




4.1

Névrh_nové_technologie obrabini loZiska_lunety

P¥i navrhovani nové technologie,ve které se uvaZuje s nasa=-
zenim NC stroji,je nutno brat v dvahu vhodnost opracovavanjch
prvki na daném NC stroji,z jeho obrébdcich moZnosti a nelze ani
opomenout primérni i sekunddrni Gdinky nasazen{ NC stroji ve
vyrobé,

Nov& navrhovanid technologie vychéz{ ze stavajici vikresové
dokumentace a z nésledujicich pofadavkd zévodu :

a/ s néristem v§roby je nutno 2vySit produktivitu prace

b/ sniZeni po&tu obrédbécich strojd

¢/ sniZen{ po&tu vyrobnich d&lnikd

d/ sni%eni podilu manipulace a mezioperacni dopravy

e/ zvySeni kvality préce pii sniZené pracnosti

f/ maximdlni vytiZeni &islicovd Fizenych vodorovnjch vyvrtévadek
instalovanych v podniku

g/ zvjEeni kultury,hygieny a bezpelnosti prace

Rozbor_vikresové dokumentace
LoZisko lunety &.v. 1 08 03 126,jeho% vikres je zarazen
Jako priloha €.1,je dosti &lenit§j odlitek o maximdlnich rozmérech
267 x 307 x 195 mm.Odlitek ze Zedé litiny je doddavan slévarnou
s b&Zinou presnosti a s b&Zinymi slévarenskymi p¥{davky.Po opracovani
na brubo se provadi Zihéni na odstran&ni vnit¥niho pnuti a dale
se provadi obrabéni na ¢isto.Z divodu znadné &lenitosti loZiska
Je pristupnost k nékterym obrabénym prvkim moZni za pou%iti
delsich néstroji.Z hlediska pFesnosti vyroby je to obrobek,kde
se obrdabi v tolerancich £ 0,5; & 0,1; £ 0,05; £ 0,01.Jdakost povrchu
po obrobeni je 12,5; 3,2; 1,6; 0,8; 0,4%.
Posledni dvé poZadované drsnosti opracovéni,tj. 0,4 a 0,8

nelze triskovjm zplisobem obrébéni docilit,nehledé na to,%e s




rostouci pfesnost{ a Jjakosti povrchu rostou ndklady na vyrobu.
Proto navrhuji,aby otvory ¢ 55 H7,4 16 H?,¢4 42 X6,4 32 K6,

g 40 HY? byly opracovény s drsnosti 1,6.Tyto otvory slou%i pro
naraZeni lo%isek,kde Jje drsnost 1,6 postadujici,a tedy navrhovani
zména neovlivni funkei virobku.Z funk&nfho hlediska dale bude
vyhovovat opracovéni g 17 s drsnost{ 3,2 a tolerance vybréni

8 - 44 5 presnost{ * 0,05.

Na loZisku se obrébi celkem 8 rovinnych ploch,? prfesny§ch
otvord,l2 otvordi s netolerovanymi rozméry,12 valcovich zahlou~
beni,2 vybrédni presni a Jjedno netolerované.

Tyto obrébé&né prvky jsou na obrobku umistény v sedmi rdzngch
smérech.Znadni &lenitost spolu s obrabénim z rdznjch smérd
omezuje moZnost upnuti pFi obrabdni.Z tohoto diivodu je nutné
pouZivat velké mnoZstv{ upinacich pripravki.

Vihodnym obréb&cim strojem pro soulésti sk¥inového tvaru
Je vodorovnd vyvrtivadka s &islicovim Fizenfm.Potom je moZno
vétSinu obrab&n§ch prvki sloudit do dvou operaci p¥i dvou polohdch
upnuti,

PFi zarazeni vyroby loZiska lunety na NC stroj je v3ak
nutno:

l. PoZadovat vdt3{ presnost polotovaru
Zlepsi se moZnost pF¥esného upnuti a ustaveni obrobku v upinacim
piipravku,&imZ se zvyS{ presnost vyroby a zkrati se cyklovy
¢as,protoZe najiZdéni ndstroji na dané souradnice miZe byt
provadéno na menZ{ vzddlenost od stidn

2+ PoZadovat predliti otvoru ¢ 25,vybrénf & 44 a % «28
Zkrati se jednotkov§ Zas,protoZe se budou moci otvory s

netolerovanymi rozméry obridb&t bez hrubovini hned na éisto,

tolerované s jednou t¥iskou na hrubovéni




3, Zviiit presnost opracovéni vodicich ploch ze 143 na 143 fo,1
Tato uprava je nutnd vzhledem k ustaveni{ obrobku do upinaciho
p¥ipravku pri 2.poloze.

Vodfc{ plochy budou slouZit jako technologické zakladna

4, Zv§sit presnost opracovéni rozméru 28 na 28 ¥ 0,1,tj.vzdélenost
vodicich ploch od bocni plochye.

Tato plocha vodicich ploch bude slouZzit jako technologicka

zikladna p¥i 1. upnuti.

Navrhované zmény neovlivni funkei vyrobku,ale dojde k
pFesnéjSimu ustaveni obrobku a tim zviSen{ pFesnosti.Tyto zmény

se projevi malym zvySenim jednotkového zékladniho Casu.

Volba RC stroig

P#i volb& stroje je nutno vychdzet z tvaru obrobku a z
poZadavku podniku o maximilni vytifen{ horizontdlnich vyvrtévalek
(islicové ¥izenjch,které jsou jiZ v podniku instalovany:WHq 9,
DIXI,WHN OA,WHN 11,WHN 9B,

Obribsci centrum WHQ O nelze pouZft z divodli vjyrobniho
pretiZenf a z nutnosti,Ze pii obrébdnf loZiska lunety je tieba
nékolika ruénich zésahd / vrténi ¢ 16 H? do Zeber, nasazen{ vika /s
z &eho¥ vypljvé,Ze obrébdci centrum by zde nesplnilo svij udel,
P¥i vibéru z dal3ich NC strojd jsem porovnival zékladni technické
parametry jednotlivjch stroja:

-~ maximdln{ rozmér obrobku

- velikost upinac{ plochy stolu

- pohyby v oséch X,Y,2

- moinost otaleni stolu a polet poloh

- yzdalenost dela vietena od osy stolu

- rozsah otadek a posuvi

- vikon a celkovy prrikon stroje

- rozméry stroje

- 12 -




Po srovnani zakladnich parametrd a moZnosti obrébdni na
jednotlivych NC strojich nejlépe wyhovuje danym poZadavkim
horizontdln{ vyvrtavalka WHN 9B s numerickjym rizenim z té&chto
divodid :

a/ v&tSinu operaci je moZno zafadit na tento stroj

b/ rozsahy pohybli ve vZech tFech osich odpovidaji velikosti
obrobku

c/ velikost obrobku odpovidéd moZnostem stroje

d/ rozsah otélek i posuvi je dostatedny pro obrab&ni dané souddsti

e/ vikon stroje je imérn§y k navrhovanym operacim

. f/ rozméry stroje jsou pomérné malé

Z divodu relativné maljch rozm&rd obrobku vidi rozmérim
stolu stroje bude nutno pouZit pridavn§ délici stdl ISD 50,ktery
je ve zvladStnim prisluenstvi vodorovnjch vyvrtdvadek k opracovéni
menSich dilcl z vice stran na jedno upnuti.Tento stdl lze nastavit
do libovolné polohy podle Ghlové stupnice na obvodu upinaci desky
a nonia.PouZitim tohoto stolu neni nutné velké vylofeni vietena,

¢imZ se zvy3i tuhost upnuti.

. Struégé charakteristika stroje

Vodorovna vyvrtavacka WHN 9B je urdena pro presné souFadnicové
vrténi,vyvrtavani a frézovani stfedné& velkych obrobki ze Zedé
litiny,oceli,mosazi atd.

Je to stroj s ruéni vyménou néstroji a s rulnim otélenim
stolu.Zasobnik néstroji je umist&n vedle stroje.

Stroj je vybaven systémem NS 361,ktery zajiStuje Fizeni
pravoihlych cykld a stavéni soufadnic obrabdcich stroji.Je to
systém s absolutnim i prirdstkovym odmEFovanim polohy nastroje

vi¢i obrobku.Rudni obsluha stroje je soustifeddna na panelu stroje.
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Hlavni technické ddaje WHN 9B

Primér pracovniho vietena
KuZelova dutina
Upinaci plocha stolu
Maximélni zatiZeni stolu
Podélné prestaveni stolu /Z/
Svisly pohyb vieteniku /Y/
Vzddlenost osy vietena od upinaci
plochy stolu
P¥iéné prestaveni stolu /X/
Vikon elektromotoru pro pohon vietena
Rychloposuv vSech skupin
Mikroposuv vSech skupin
Rozsah otédek pracovniho vietena
Posuvy vSech skupin
V§kon motoru pro pohon posuvu
pFri 2800 ot/min
Celkovy piikon stroje
Rozméry:

délka x Zifka

vyska
Hmotnost stroje asi

Vysuv pracovniho vietena

90 mm

IS0 40
1000x1200 mm
3000 kg

1000 mm

900 mm

0=900 mm
1250 mm

20 kW

3200 mm/min
5 mm/min
9-1120 min-1

2=3200 mm/min

5,4 kw

32 kVA

4680x2300 mm
2690 mm
12000 kg

680 mm




4.3

Prvky pro obrébé&ni na NC_stroji WHN 9B

Na této horizontalni vyvrtéavalce je moZno obribét rovinné
plochy,otvory,zahloubeni i zdvity.PouZitim otocného p¥idavného
stolu ISD 50 je moZno obrébé&ni provadét v libovolném sméru,
pridemZ osa otvoru musi byt rovnobé&Znd s upinaci plochou stolu
a rovinné plochy musi byt na tuto kolmé nebo s ni b§t rovnobéiné.

Témto poZadavkim nevyhovuje Sikm§ mazaci otvor # 6 a Sest
otvord pro kuZelovy kolik g 6.Tyto prvky by se obrobily dodateclné
pri montéZi.

Pfi pouZiti NC stroje je treba obrobek presné ustavit v
p¥ipravku.Z tohoto divodu navrhuji obrobit vodici plochy,celo
nédlitku u g 55 H7 a plochu p¥iruby motoru s nalitkem ¥ - 10 po
tepelném zpracovani na Cisto.K provedeni té&chto operaci je nutno
obrobit i plochu skiinky na miru 143 a pomocn§ nalitek u Sikmé
plochy na miru 92 od plochy sk¥inky z divodu upnuti a ustaveni
obrobku pri nésledujicich operacich obrabéni vodicich ploch.
Tyto operace se budou provddét na konvenlnich strojich za pouZiti
stdvajici technologie.Ve starém technologickém postupu jsou to
operace 2,3,5,6,7 a &ast operaci 4 a 8.,Uvedené plochy budou slouZit
jako technologickéd plocha pro upnuti odlitku v upinacim pripravku.
Ostatni prvky,obsafené v operacich 4,8,9,10,11,12 stavajfciho
technologického postupu se budou obrabét na NC stroji WHN 9B,
s vyjimkou mazaciho otvoru g 6 a Sesti otvord pro kuZelovy kolik
g 6 ve dvou polohédch a to nésledovné :

I. poloha - prvky ve smérech "E" "F" "G"

II. poloha = prvky ve smérech "A","B", "C", "D"

Oznalen{ téchto smé&ri a prvkid v téchto smérech je provedeno
na vykrese loZiska lunety &.v. 1 08 03 126,kter§y je zafazen jako

pf‘iloha éol .
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4,4 Nové &Elenéni obribdni loZiska lunety

Pri obrébéni loZiska lunety navrhuji nésledujic{ rozdlendni

technologie:

Cislo operace
1
2

Struény popis préace

Prorysovat

Frézovat plochu skfinky na miru 143,pomocné
nélitky u Sikmé plochy na miru 92,bodn{ plochu
pFirudby motoru a nalitku 3 = 10 na miru 29
Hoblovat vodici plochy v&.dhlu 55° s pridavkem
1,5 mm na plochu

Zihat k odstran¥ni vnit¥niho pnut{

Apretace odlitku,nat?¥{t zdkladni barvou
Hoblovat vodici plochy na miru 143 s p¥idavkem
0,1 na plochu,plochu na miru 77 hotové,dva zépichy
§ - 8,zéipich ¥ - B2,8/0,5,z4pich u dhlu 55°,mira
196,624 pres vélelek § 16 na miru 196,42
Frézovat bodni plochu priruby a nélitek na miru 28,
Celo nélitku u £ S55H? dle rysovan{
Frézovat plochu sk¥inky na miru 142 od vodicfich
ploch,plochu v ose otvoru g135%0,1 a hornf plochu
na miru 22,5 ,vybrdni % - 100%£0,1 na 24,5 od sty&né
plochy,vybrédni § - 4430,01 a § - 28
Vrtat: 4x #10,5 vietn& zapusténi #16,5x10
1x £10,5 vCetn& zapuSténi £16,5x3
1x #17 véetné zapuiténi #30 na miru 40
Vrtat ¢ 55 H? do hloubky 162, vybréni g67%0,5x34 ,
2x #21,2 vietn& orovnéni a zévitu P16
Vrtat 4x v Zebrech ¢16 H7,nasadit viko a ostavit,
vrtat s vikem otvor #16 H7,otvor g25 protodit vietnd

zapuSténi g40 H7x20,vrtat 1x #12 H8 do hloubky 40,




5

protolit #35,1x g42 K6x38, #35x173, #32 K6x185%0,1,
1x ¢#5 vietnd& zévitu M6 do #12 HS a zahloubeni
g13,5x5 , 5x #10,1 vietné zapuSténi #23x12 a zdvitu
M1l2, 3x 66,7 véetnd zavitu M8 do hloubky 10
Frézovat bodni plochu na miru 268,horni plochu

na miru 307

10 Vrtat 7x g6 /p¥i montéZi /

Z navrieného technologického éostupu vyroby loZiska lunety
vyplyvé,%Ze podstatnd ¢ést obrabén{ Je soustfedéna do dvou operac{
8 a 9.Tyto dv& operace budou provddény na NC stroji WHN 9B,

Operace 1 - 7 budou provadény na konven&nich strojich stiva=-
jici %echnologif.Operace 10,vrtin{ mazaciho otvoru #6 a Sesti
otvori pro kuZelové koliky g6,se bude provadét pri montaZi,

V dalsi Cdsti své préce se budu zabjvat rozborem operacf 8 a O,
Tyte operace je nutnu podrobné rozpracovat,aby bylo moZno na tyto
dvé operace sestavit Fidic{ program pro ¢islicové ¥izenou

horizontalni vyvrtédvadku WHN 9B,

Technologickd piiprava pro NC stroj

Vysledkem technologické p¥ipravy je vypracovani progranmu,
podle néhoZ se pak rid{ obrdbdni vSech prvkd na obrobku.Proto Je
nutno tuto ¢dst zpracovat velmi podrobné&.

Technologickou p¥ipravu pro NC stroj WHN 9B pro obrabéni
loZiska lunety jsem rozd&lil do t&chto dil¥fch &innost{:

l. VyFeSeni upnut{ obrobku vzhledem k pridci na NC stroji

2¢ Volba néstroji pro obrdb&ni jednotlivych prvki

3+ Sestaveni pofadi obrdb&ni jednotliv§ch prvki s pr¥ifazenim

ndstroji a Feznfch podminek
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4, Vypolet souFadnicovich bodd
Se Vypracovéni programového listu a listd anulace upnut{
6. Zhotoveni d&rné pésky a jeji odladéni na NC stroji

7. Urleni jednotkového a dévkového Zasu

5.1 VyfeZeni upnuti obrobku

VyreSeni upinaciho pFipravku Je velmi dlleZit§ faktor pii

obrabéni soulésti na Sislicove Fizen§ch strojich.Upinac{ pfipravek

Je nutno Fe3it tak,aby bylo moZno obrobit poZadované prvky na

‘ obrobku ve viech smérech pi¥i zarulené poZadované presnosti.Kromd
toho se podle upnut{ soulésti a podle polohy dorazovjch ploch
pFripravku pod&itaji soufadnice,které udivaj{ polohu Jjednotlivgch
prvki.LoZisko lunety je obré&béno ze sedmi rdznych sméri,z nich¥
tri lei{ v jedné roviné a zbyvajic{ Sty¥i v roﬁiné druhé,kteri je
na prvani rovinu kolmé,Vzhledem k tomu,%e nelze loZisko lunety
obrobit na jedno upnutf ve viech smérech, je upinéni Fefeno samostate
né pro ob& polohy obrobku pri obrébéni,

Vikres &¢islo O=KOM=OM=071/01 sktery je zafazen jako p¥floha

¢islo 2,je upinaci pifipravek pro prvn{ upnuti.Sklddd se z desky

. / pozet.l /,na kterou jsou pfivafeny dv& stojiny /2/.Na tyto stojiny
Jsou pFiSroubovény kostky /4/pomoci Zroubd /21/.Na desce je rovné%
pfiSroubovén doraz /5/.Na jedné stojiné je pF¥idroubovéna 1i3ta /11/,
na druhé je pritla&ny Sroub /20/.V horni &&isti stojin jsou zapu¥tény
oto¢né upinky /3/,které jsou pfitladoviny matici /19/.Ve vodorovném
sméru jsou ve stojindch trubky /13,14/4v nich%Z je draZka pro koliky
/15,16/.V t&chto trubkich se pomoci matice /17/pohybuj£b§rouby /9,10/
s pFivafenym téhlem /7,8/,

Vikres &islo 1-KOM=OM=071/02 v2afazeny jako piFiloha &islo 3y

Je upinaci pFipravek pro druhé upnuti.Skl4dd se z desky /1/,na které

- 18 -




je pfiSroubovéno vodici prizma /5,6/,nava¥eny zadn{ sloupky /2/,
pfiSroubovény predni sloupky /3/ a t¥meny /10/.Na desce je

dale pFiSroubovan doraz /8/ a umistén vysunutelny hranol /7/ s
pritlaénym 3roubem /13/.Pomoci{ vodiciho Sroubu /20/ se posouvé
upinka /4/,

Pro prvni polohu,ve které budou obrébény prvky ve smirech
"E","F","G", jsou pouZity k pfesnému ustaveni obrobené vodfc{
plochy a plocha u g 55 H7,tj. strana "C".Ustaven{ obrobku je
provedeno pomoci Sroubu /20/ ,kterjm se obrobek dorazi na 1listu /11/
a pomoci Sroubd /9,10/ s téhly /7,8/,kter§mi se obrobek pritlad{
na doraz /5/ a na kostky /4/.Vlastn{ upnut{ se provede pomoci
oto&né upinky /3/ matici /19/.

Ve druhé poloze budou obribény prvky ve smérech AN nBU nCu upn
K presnému ustavenf bude pouZito opét vodicich ploch a plochy
u ¢ 55 H7.K ustaveni obrobku dojde pfitlalenim na doraz /8/
pfitlaénym Sroubem /13/ a na zadn{ sloupky /2/ pomoci posuvnjch
upinek vedenjch v prizmatech.Ty zaroven pritladuji obrobek na
pfedni sloupky /3/.Vlastn{ upnuti se provede Sroubem vedenym
obrobkem otvorem g 17 /E6/ na kostku /11/.

Oba upinaci pFipravky jsou navrZeny pro otodn§ stdl ISD 50,
ktery je montovan pred obrébdnim loZiska lunety na stroj.Presné
poloha pripravki je zajiSt&na pomoci tF{ Eepld /21/ a dréZek ve
stolu ISD 50.0ba p¥ipravky jsou upnuty k otolnému stolu pomoci

t¥i,resp. dvou Zroubd s T hlavou.

5.2 Volba obrébécich nistroig

Na horizontdln{ vyvrtévadce &fslicové Ffzené WHN 9B je moZno
frézovat,vrtat,vyvrtévat,hrubovat a vystruZovat otvory,zahlubovat
a Fezat zavity.Pro obr&bdni tichto prvki lze poufit ndstroji

normalizovanjch nebo v piipads pot¥eby se mi%e pou%it n&¥adf
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specidlni.Ndstroje se vyménuji ru&nd,upinén{ Je hydraulické
pomoci bajonetového zdAmku na néstroji a kuZelové dutiny pracov-
niho vietena.

Pfi volbé& néstroji pro obrébdni lofiska lunety jsem spolu-
pracoval s oddélenim pro programovéni NC stroji k.p.TOS Varnsdort,
PouZité néstroje jsou obsaZeny v katalogu nastroji,l.dil Fezné
ndstroje,v pfipadé nenormalizovanych néstrojd je pak nutno pouzit
nastroje specidlni,

Vybrané ndstroje jsem sefadil do ndstrojové sestavy pro
obré&béni pri prvnim i druhém upnuti.Néstroje jsou seFazeny po
sobé podle pouZiti p¥i obrébéni.

Néstrojové sestavy jsou uvedeny v tabe5.2.=1 a 5.2,=2
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5.3 Postup pfi obrébéni na WHN 9B

Dal3{ Zinnosti po vyFeZeni upnuti obrobku v obou polohéch
a po volb& ndstroji pro obréab&ni jednotlivich prvki je urleni
#eznfch podminek pro jednotlivé néstroje.

P¥i volbé Feznjch podminek jsem vychézel z doporucenjch
hodnot pro jednotlivé zplisoby obrébén{ uvedevich ve strojnickjych
tabulkdch a z doporulenych hodnot virobce .NavrZzené hodnoty jsem
konzultoval s pracovniky odddleni programovéni NC stroji k.p.TOS
Varnsdorf,

PFi stanovovéni Feznjch podminek je nutno vychézet z
primérné jakosti odlitkd a odchylky mér smérem k horSimu,aby
nevzniklo nebezpe&i poZkozeni ndstroje nebo stroje.To znamend,
Je &im vét3{ toleranini pole jakosti a mdr polotovaru,tim je
vét3{ Zas na opracovani.

P¥i sestavovéni postupového listu je t¥eba postupovat tak,
aby jednotlivé tikony byly Fazeny za sebou s minimdlnimi Casovymi
ztratami.Proto je t¥eba dan§ym nédstrojem obrobit vSechny potFrebné
prvky té strany s maximdlnim vyuZitim automatického cyklu.

Ekonomick§ dopad neoptimdlniho rozdéleni operace do skupin
‘ Gkond a pak na tkony je znalnj.Proto je t¥eba tyto idkony optimédlné

volit a sefadit.
Postup obrabé&ni pfi prvnim upnuti je v tab.5.3.-1

Postup obrébéni pFi druhém upnuti je v tab.5.3.-2
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Selt !igoéet soufadnicovych bodl

pPred vlastnim vipolten souradnicovich podl je nutno si

ujasnit polohu ploch,na které se budou obrobky doriZet vzhledem

kK osém stolu /s touto predstavou je uZz nutno i konstruovat

ptipravek/.Teprve potom lze vypracovat podklady pro serizeni

jednotlivych souradniceTomuto sefizeni soufadnic pred vliastnim

obrébénim na NC stroji odpovida soufadnicovd soustava stroje,

kterd je urcena pevnim vztaZinym bodem na strojie.

Vzhledem k tomu,Ze je nutno obrabéni provad&t na dvé operace,

tjena dvé polohy upnuti,je 2 dtivodu pouZiti dvou upinacich

pripravki putno serizovat soufadnici nyn pfi prvni i druhé

poloze obréabéni vidy znovu, protoZe souradnice "Y" dorazovych

ploch je rozd{lnéd u obou

pfipravkﬁ.Seiizeni sou¥adnic "Y" a "2"

plati pro obd polohy obrabéni.

Schéma polohy dorazovich ploch pro 1., i 2.polohu je patrné

Z Obre 504o - la,b

Sef{zeni soufadnic je na obre Selte = 22,D,C,d,

Pro soufadnicovou soustavu stroje plati:

X=0 ,kdyZ osa stolu je 300 mm vlevo od osy vietena

Y1=0 JkdyZ je yieteno 55 mm nad rovinou stolu ISD 50

YII=0,kdyZ je vieteno 70 mm nad rovinou stolu ISD 50

72=0

,kdyZ je Zelo vietena 500 mm od osy stolu ISD 50
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Obr.5.4.-2a Sef{zeni soufadnice X
Pomoci{ kontrolniho trnu #§ 50/L=250 a pomoci indikétorovych hodinek
najet stfed otaéen{ stolu ISD 50 a anulaénimi prepinali nastavit

souradnici X = 030000

Obr.5.4.-2b Se¥izenf soufadnice Z
Pomoci{ kontrolniho trnu L=250 a koncové mérky L=250 najet k pev=-
nému dorazu na pFipravku a pomoci anulacnich prepinadi nastavit

. souradnici 2 = 091000
250 250

- : A ]




Obr.5.4e-2c SeFfzeni{ soufadnice Y = l.poloha
Pomoci kontrolniho trnu g 50/L=250 a koncové mérky L=50 najet
na dosedac{ plochu upinaciho pripravku a anulaénimi pirepinali

nastavit soufadnici Y = 057500

$50

50

fomtered

Obr.S.4.~2d Serizeni sou¥adnice Y = 2,poloha
Pomoci kontrolniho trnu ¢ 50/L=250 a koncové mérky L=50 najet
na dosedaci plochu upfinacfho pripravku a anulaénimi piepinali

. nastavit soufadnici Y = 047500

¢ 50

50




P¥i vypoltu soufadnicovich bodd je v§hodné,bez ohledu na
skutelny pohyb souFadnic,pfedstavit si vieteno jako jediny
pohybujici se element stroje.

Souradnice jednotlivych bodi je t¥eba vypolist pFedem a
zaznamenat do souradnicového listu.Programiator pak nemusi
sledovat drdhu ndstroje.Zvl4Stni pozornost je nutno vénovat
ureni soufadnice Z,protoZfe pfi obrabéni prvniho kusu znamenaji
nepresnosti v této souPadnici nepFedvidané kolise.Hodnotu
souradnice Z je tfeba p¥i naji%d&ni rychloposuvem zvitfit
0 3 + 5 mm podle kvality polotovaru nebo pfedchoziho obrobeni.
Uréeni soufadnice Z vyplyva nézornd z obr. S5.%.-3.Je ziejmé,
Ze hodnota S miZe nabjvat kladnjch i zdporn§ch hodnot,které

zavisi na poloze obrdb&ného prvku vzhledem k ose stolu.

Obro 5.40-3

S = vzdalenost stény od
osy stolu

L - délka néstroje

/ . 500mm - vzdilenost &ela

J vietena od osy stolu

pFi postaveni
Z=000000

ITTIIIPIITTT
L}

Z=500-Lgzg8

Koneéné soufadnice u nastrojd s osovim
pohybem se vypoéitaj{ z hodnoty "2" a

hloubky obréabé&ni H :

ZH Z + H

1}
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300
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o R " L I
g g "51 3 5 5 400
@ } ? N [97227 -@% i‘l@} @ N2
(& WS
.
l
Prvek|Néastroj L X Y Bezp.vzdal. |Z=500- H ZH=Z+H
stény od -LzS
osy stolu §'
. 1 2 3 4 5 6 7 8 9
$13,5| Frl3,5 015000 |0410C0 040000 -015000 020000 | 000700 | 020700
vrS 009000 026000 | 001800 | 027800
M6 020000 ' 014700 | 002300 | 017000
#35 Vi35 019000 (019000 |042700 016000 | 017500 | 033500
g32k6| Vi3l,5 020000 +002000 032000 | 001700 | 033700
Vt32K6 |020000 032000 | 001700 | 033700
gueke| vi41,5 012500 -015000 022500 | 004000 026500
Vt42K6 012500 022500 | 004000 026500
Ml2 Nal5 025000 |039500 038600 -015000 010000 | 001200 | 011200
034500 010000 011200
029500 010000 011200
021500 010000 | 000700 | 010700
017000 010000 010700
M8 Nal5 025000 |014227 037927 010000 010700
047473
013773037927
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1 2 3 4 5 6 ? 8 9
mi2 | vr1o,1 |o12000 |017000[038600 | -015000  |023000 (003200 [026200
021500 023000 026200
029500 023000 026200
034500 023000 026200
039500 023000 026200
miz | zves |o1800o | 039500038600 | -015000  |O17000 [001400 018400
034500 017000 018400
029500 017000 018400
021500 017000 018400
017000 017000 018400
M12 | M12 020000 | 017000|038600 | -015000  |015000 003500 (018500
021500 015000 018500
o 029500 015000 018500
034500 015000 018500
039500 015000 018500
we | vrs,7 |o1r1000 |013773f037927 | -o15000  |024000 [001700 025700
014227 024000 025700
047473 024000 025700
Mg | M8 020000 | 014227 [047473 | =015000  |015000 [001200 [016200
037927 015000 016200
013773 015000 016200
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300

J g
A/f?

400

Prvek| Nastroj Bezp.vzdal. =500~ _
L X Y | tény od e H ZH=Z+H

osy stolu §
gl6H7 1 Nals 025000 021200043700 =013000 012000 001000 |013000
038457 [052078 012000 013000
vrls,5 | 028000 | 021200043700 009000 (018800 |027800
Vhl5,8 | 028000 009000 027800
Vsl1l6H7 | 028000 009000 027800
#16H7 Vvrl5,5 | 028000 | 0384571052078 005000 027800
Vhl1l5,8 | 028000 0039000 027800
Vs16H7 | 028000 009000 027800
P11 Frl2s 009500 «012000 028500

g25 vt2s 012000 | 041000 |042700 =012500 025500 J008500 (034000
#4087 Vt39,5 | 012000 025500 (002500 |028000
Vt40H? | 012000 025500 028000
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Prvek | Nastroj L X v Begp.vzdél. 22500 H FH=Z+H

stény od ~L1S"

osy stolu S'

#55H7 | Vt54,5 020000 | 030000038500 =018500 011500 | 016500 |028000
V+55H7 020000 011500 028000

go7 Fr50 011000 | 030000038500 ~009300 029700
P16 Fr30 015000 | 038400 044700 -018500 016500 | 000600 ]017100
' 042000 016500 017100
Vr2l,2 018000 | 042000 |044700 -018500 013500 | 0015001015000
038400 013500 015000
P16 020000 | 038400044700 011500 | 002000]013500
042000 011500 013500

Pozn.: Otvor g67 se obrabi &elni vélcovou frézou g50 rozjizdénim.

Tento zpisob lze pouZit vzhledem k pomérné velké drsnosti povrchu

a toleranci g67.
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qo0

o

— ) S S—
EI 485
Prvek|Nastroj Bezp.vzddl. | 2=500- _
L X Y ctiny od Tlas H ZH=Z+H
osy stolu S

P11 Frl25 009500 =013000 028000

#12H8| Nal5 025000 |017000 | 040000 012000 | 001000 § 013000
Vrll,5 |015000 022000 | C05000 | 027000
Vh1ll,8 |013000 024000 029000
Vsl2H8 |013000 024000 029000

#35 Vi35 019000 030000 | 038500 018000 | 015200 | 033200
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S

200

» 486
p |
\ e
|
— 84q.
S
A\
[ _J
Prvek|Nastroj L X Y Bezp.vzddl. | Z=500-
stény od -LS’ H ZH=Z+H
osy stolu &

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Pl 1 Fr125 009500 -005200 035300
¢10,5|Nal5 025000 | 046200 | 048600 +006500 031500 | 001000 | 032500

039200 +003000 028000 029000

031000 +006500 031500 032500

025500 +006500 031500 032500

020000 +006000 031000 032000
#17 |[Nal5 025000 | 035500 | 048900] +004000 029000 030000
#10,5|Vrl0,5 020000 | 020000 | 048600 +006000 036000 | 003200 | 039200

025500 +006500 036500 | 002700 | 039200

031000 036500 039200
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1 2 3 4 5 6 7 8 9
$10,5| Vrlo,5 020000 | 039200 |048600 +003000 033000 |006200 [039200
046200 +006500 036500 |002700 |032200
g17 | Vrl? 020000 | 035500 048900 +004000 034000 |005200 039200
#16,5| Zvl6,5 | 021000 046200 |048600 +006500 035500 |001500 [031700
039200 +003000 032000 |000800 |032800
031000 +006500 035500 037000
025500 035500 037000
020000 +006000 035000 |001500 |036500
. g30 | Zv30 014000 | 035500 |048900 +004000 040000 |001000 041000

V dal%{ S&sti své prace jsem se zab§val vypracovinim
programového listu,kter§y je priloZen jako pFiloha &.4.

Vliastni program pro ¥idici systém je sestaven z jednotlivych
blokl,cof jsou soubrny informac{,pot¥ebné pro vykonéni dané
operace.Informace v bloku jsou sloZeny ze slov a ta z adresy

. a pPfedepsaného podtu &i{slic a u rozmérovych udajd /souradnice/
je$t& ze zndmenka,

Pro rychlejSi orientaci v programovém listu je tfeba se
seznémit se zakédovanymi znaky pouZivanymi v programu a s jejich
funkcf.Z diivodi,aby program nebyl komplikovan§,jsem se nezab§val
korekcemi na délku i na prumér,

Adresy pouZivané v programu:

n - adresa ¢isla bloku

g -~ adresa pripravné funkce
X - adresa soufadnice x

y - adresa soufadnice y

¢z = adresa soutadnice 2z
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r - adresa referenn{ roviny
f = adresa stupné pracovaniho posuvu
s = adresa stupnd otdlek vietena
t = adresa ¢isla ndstroje
m - adresa pomocné funkce
Slova pouﬁivani‘v programus
g 61 =pFesné najiZdéni rychloposuvenm
g 62 =nepifesné najiZdéni rychloposuvem,signal koincidence
vyddn v mist& 3.zpomalovaciho bodu
g 63 =nepiesné najiZd&ni rychloposuvem,signil koincidence
. vyddn v mist& 2.zpomalovaciho bodu
g 65 =pracovni posuv s pfesnym najetim
g 66 =pracovni posuv bez uplatnéni zpomalovacich bodld
g 80 =rufeni pevnjch cykll
g 81 —vrtaci styl
g 84 =cykl na Yezdni zaviti
m 00 ~nepodminény stop programu
m 30 =konec programu,vymazéni paméti a previnuti dérné
péasky
‘ n 03 =otdleni vietene vpravo
m 06 =vyména néstroje
m 71 =~otodeni stolu

m 94 =soulasny pohyb soufadnic x a y

Po zhotoven{ tohoto programu pro NC stroj bylo moZno
zhotovit dérnou pésku jako nositele informaci pro &islicové
¥izen§ stroj jak geometrickjch,tak technologickych.

Po odladdni ddrné pésky v Kep.TOS Varnsdorf bylo moZno
zméfit &as automatického chodu stroje,potfebn§y pro urceni

jednotkového &asu a dédle pak pro ekonomické hodnoceni,

- 43 -




545

Uréeni jednotkového a davkového Casu

K provedeni ekonomického zhodnoceni nové navrhované
technologie oproti stéavajici{ technologii je nutné mimo jiné vychiazet
z porovnéni jednotkového a dévkového &asu pri stavajici a nové
pnavrhované technologii.K urdeni jednotkového i dévkového &asu
musime znat Sas cyklovy tck? tj. &as,ktery pot¥ebuje NC stroj
pro uskuteénéni jednoho vyrobniho cyklu.
Uréeni jednotkového Casu se potom provede z &asu cyklového
tox 2 2 Zasu tpy11/ti.cCasu upnut{ resp.odepnuti obrobku,spudténi
a zastaveni stroje/ :

tyo = ta - ke =(tek + ta111)°Ke

. —— ——— T o S W T S Ul S o S

fas cyklovy se stanovi zméFenim p¥i ovéFovadni programu.
JelikoZ vyména nistroje,otodeni stolu,vrténi ¢ 15,5 a nasazeni
a zajisténi vika se provadi ruéné&,je treba k Zasu automatického
chodu stroje pFipo&ist i Zasy na tyto ruéni zésahy.

P¥i v§podtu cyklového Easu jsem vychézel z nésledujicich

predpokladi :

a/ vyména néstroje - 0,3 min
< o

b/ otodeni stolu o 90 - 1,2 min

c/ otoleni stolu o 20° - 0,5 min

d/ otodeni stolu o 160° - 1,9 min

e/ vrtani ¢ 15,5 tg = 2,86 min

f/ nasazeni a zajisSténi vika

d.ve 4 08 03 125 - 2 min

¥as automatického chodu stroje pfi l.upnutfi je 34 min,podet

v§nén néstroje 12,jednou otoleni stolu o 20°,jednou 0 160°,potom:

tckI = 40 min
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Cas automatického chodu stroje pri 2.upnuti je 95 min,
pocet vymdn néstroje 37,8ty¥i krat otoleni stolu o 90°,Eas

vrténi diry ¢ 15,5 je 2,86 min,%as nasazeni vika 2 min,potom:

tCkII = 115'7 min

Uréeni &dasu ta111

Cas t4111 je Zas,ktery potfebuje obsluha NC stroje k upnuti
a odepnuti obrobku,ke spusténi a zastaven{ stroje.K uréeni tohoto

Casu je nutno zndt Zasy jednotlivjch dsekd :

¢as pFfi 1. ¢as pri 2.

Cinnost upnuti{/min/ upnuti/min/
0Cisténi dflce 0,70 0,70
Oprava dosedacich ploch
pripravku,odiiténi stroje
od tFfisek 1,20 1,20
Vkléddni dilce na dosedaci
plochy Og 90 0’90
Ustaveni dilce pomoci
Sroubl na stole 2,50 1,50
Kontrola ustaveni 0,50 0,50
Upinka = podloZka a
matice —=-0:80___ 1,00 __

tAlllI = 6,60 «tAIIIII = 5,80
tckr =40,00 tek1r =115,7

tAI = 46,6min tAII = 121,5min

Potom Cas jednotkovy s p¥irdafkou Sasu sménového :

tacr = tAr * ko = 46,60 « 1,16 = 54,06 min
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tacir = tair ¢ ke = 121,50 - 1,16 = 140,94 min

Potfebné Casové Gdaje jednotlivych isekd jsem odhadoval
z normativi pro vodorovné vyvrtévaci stroje a z vykonovych
norem pro obrédb&ci centra.Odhadnuté Casy jsem konzultoval s

pracovniky oddéleni technologie NC stroji k.p. TOS Varnsdorf.

Urdeni éasu_givkového

P#i urdovéni ddvkového Casu jsem opé&t vychédzel z normativi
pro vodorovné vyvrtdvaci{ stroje a z vjkonovjych norem pro
obribéci centra a tyto odhadnuté hodnoty jsem po dohodé s

pracovniky k.pe TOS Varnsdorf uréil takto :

éas pro 1. éas pro 2.
Cinnost upnuti/min/ upnuti/min/

Opatfeni a prevzeti pracov- 5,00 5,00
nich podkladi
O¢isténi pracovni plochy 5,00 -
stolu stroje a stolu ISD 50
0Cisténi pracovni plochy stolu 5,00 5,00
ISD 50 a pripravku
Upnuti stolu ISD 50 na stil
stroje pomoci jefabu,vyrovnéni 30,00 -
indikétorem,odepnuti
Upnuti pripravku na stil ISD 5O,
vyrovnat indikdtorem,serizeni
piipravku,sejmuti a olisténi 40,00 40,00
pFipravku,seifizeni soufadnic
X,Y,2
VloZeni néstroji /jeden 0,3min/ 11,10 3,60




IIIIIIIIIIIIIIIlIllllllllllllllllII---—————f

Manipulace S ¥{dici péskou

/kontrola ﬁdaj&,nasunuti,

) . 15,00 15,00
projeti naprazdno.sv1nuti
po skon&eni obrabéni/ e cm——— | mm—me——————
tas davkovy zékladni - tpr = 111,10 tg1I = 68,60

¥as davkov§ s pFirdikou sménového koeficientu potom bude :

- pro l.upputi tper = tB1 * kG = 129 min

- pro 2.upnuti : tpecIr = tBII * K¢ = 80 min

- o S s S S T 2 S S - —— -

Srovnani stavajici a pavrhované technologie jsem provedl
porovnéanim jednotkového a divkového &asu a to pro cely vyrobni

postup jak stédvajici tak pavrhované technologie.

Porovnani : stavajici navrhovana rozdil
tpc/min/ 418 305 113
tpc/min/ 762 578 184

7 uvedeného porovnédni je z¥ejmé,Ze jak &as jednotkovy,
. tak &as davkovy se zavedenim NC stroje do vyrobniho postupu
zkréti.U Sasu jednotkového toto zkraceni oproti stavajici
technologii &ini 27%,u Casu davkového pak 24,2%.
K tomuto efektu je také nutno pripoditat sniZeni nakladd
na pfipravky,sniieni nékladi na mezioperalni dopravu,ale i
jisté zv§Seni ndkladd na technologickou piripravu v§roby.
7avedenim NC stroje WHN 9B do vyrobniho postupu dojde i
k jisté dspoTe pracovnich sil,kterou vypolitame z uspofenjch
¢asd /jednotkového a davkového/,z podtu kusl za rok,z poctu

divek za rok a z Zasového fondu strojniho dé&lnika :
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6.

_ i -(184 + ne113) _ 5-(184 + 14.113) _
Eqg * 60 60 « 1800

U

p o1

kde : i - polet ddvek za rok
n - pocet kusi v davce

Eg- ¢asovy fond strojniho délnika

o ——— ——

P¥i hodnoceni efektivnosti navrhované technologie obrabéni
lo%iska lunety &.v. 1 08 03 126 je nutno porovnat celkové
néklady na vyrobu stévajici a nové pavrZenou technologii.Jak jiZ
bylo uvedeno,polet ddvek za rok i=5,poCet kusid v ddvce n=z1l4.

Pro v§polet nékladli mzdov§ch jsem pouZil vztahu :

Tt
NM = i «(tBC + n°tpc) * 5~

kde Tt je tarif prisludné tridy
Pro vypolet reZijnich ndkladd pak vztah :

. NM * %R
100

NR

kde %R je refie dilny a &ini 440% pro viSechny dilny mechanického

provozu /je to zprimérovand hodnota pro potFeby podniku/

Néklady na jednotlivé operace stavajiciho technologického

postupu jsou uvedeny v tab.:

Operace ¢&. NM /Ké&s/ NR /X&s/
2 196, 4 856,24
3 509,83 2243,27
& 894,58 3936,15
5 107,8 44 32
7 515,38 2262,69
8 217,00 954,8
9 160,71 707,12

10 322,21 1417,72
11 2104,33 9259,1
12 435,42 1915,83
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Celkové ndklady reZijni a mzdové pri stdvajici technologii
éin{ :
mzdové - 5461,9 Ké&s

rezijni - 24032,2 Ké&s

Celkové ndklady na vjyrobu loZiska lunety stdvajfc{ techno-
logii jsou pak :

Ag = 29494 Kis

Vypoltené hodnoty mzdovych a reZijnich néakladd navrhovaného

technologického postupu jsou v tab.:

. Operace &, NM /X&s/ NR /Ké&s/
2 194,6 856,24
3 509,83 2243 ,27
4 107,8 494,32
& 515,38 226?,69
7 178,5 785,4
8 2326,7 10237,5

i} navrheiané technologie &ini mzdové ndklady 3832,8 K&s a
reZijni ndklady 16864,4 K&s.Pak celkové néklady na virobu

loZiska lunety navrhovanou technologii jsou :
A, = 20697 K&s

‘ Porovndnim mzdovjch nédkladd vidime,%e olekavané roéni
Uspory budou &init 1629 K&s,ispory nékladi nep¥imych pak 7167 Ké&s,
to znamend,Ze celkové rofni odekdvané dspory nikladd na vyrobu
loZiska lunety &.v. 1 08 03 126 budou 8797 Kés,tj. 30% celkovjch

nékladi p¥i stévajici{ technologii.




7.

Zavér

Zavérem bych cht&l shrnout vysledek mé préce.
Ve své préci jsem se zab§val moZnosti obréb&ni{ loZiska lunety
na NC stroji.Provedl jsem rozbor stdvajic{ technologie a
vyzdvihl nedostatky,které se maji prevedenim vyroby na NC stroj
odstranit.Z vodorovnych vyvrtavacich stroji s Eislicovym
Fizenim ji% instalovanych v podniku jsem provedl vybér vhodného
NC stroje.P#i névrhu nové technologie jsem vychézel z tvaru
a funkce soulésti,z moZnosti obrabdefho stroje a z moZnosti
upnuti souddsti,

Podrobn&ji jsem se zab§val technologickou pripravou
vyroby na NC stroji WHN 9B.Vypracoval jsem névrh upinacfho
pfipravku pro prvni i druhé upnuti soudésti.Jednotlivé prvky
loZiska lunety,které se budou obrab&t na NC stroji,jsem sefadil
tak,aby pfi obrdbéni jednotliv§ch prvkid nevznikaly zbyted&né
Casové zirdty.Pro obrabéni jednotlivych prvké jsem vybral
nastroje a urcil rezné podminky.Vypracoval jsem souradnicové
listy a na jejich zéklad& pak programovaci listy,jejichZ
opsénim na stroji CONSUL byla zhotovena d&rni péska.Po jejim
odladéni v k.p. TOS Varnsdorf jsem mohl zm&¥it &as automatic-
kého chodu stroje pot¥ebn§ pro asov§y rozbor obribini.Zivérem
Jsem provedl hodnoceni efektivnosti nov& navrhované technologie.
Vysledkem této préce je,%e pievedenim vyroby loZiska lunety
na NC stroj v k.p. TOS Varnsdorf se znain& prispéje ke zefektive
néni a zpresnén{ vyroby.Zde je nutno podotknout,%e toto Fefent
neni z hlediska maximdlni hospoddrnosti vyroby a produktivity
préce FeSenim konednym &i optimdlnim.Pro dosaZeni jeftd
vyrazn&jSich vysledkl by bylo t¥eba FeSit vicestrojovou obsluhu,

pripadné integrovany virobni dsek.




Rad bych pod&koval vSem,kteri mi byli népomocni pii
Yedeni zadaného Gkolu.Zvlasté dékuji Doc.inge. V.Véchetovi,CSc
za metodické vedeni pri zpracovani{ diplomové préace.Dékuji
rovné% pracovnikim k.p.TOS Varnsdorf,oddéleni technologie
NC stroji,zvlésté s.HuZékovi a Vychytilovi za praktické

p¥ipominky.

V Liberci 1.6,1982




Literatura

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7

Vlach,B. :Technologie obrdbéni na &i{slicové
Fizenjch strojich
SNTL Praha 1978

Wolf,V.,Urbanek,V.,:Hodnoceni ekonomické efektivnosti

Line, J. skupinového nasazeni NC strojl
VOSTE 1973
Dréb, V. tTechnologie I,

VEST Liberec 1979

Drasky,Je. :Technologické projektovani strojiren

SNTL Praha 1963

Bilek,L. :Racionalizace obrdbéni té&lesa kompresoru
za pouZitf{ obrébé&ciho centra

DP=-ST 1551/80
Normativy pro vodorovné vyvrtévacf stroje

Navody k obsluze a programoviani

- 52 -




Seznam priloh

Pf{loha &. l.:Vykres - LoZisko lunety
¢.ve 1 08 03 126
Priloha &. 2,:Vjkres - Upinac{ p¥ipravek I,
¢eve 0-KOM=0OM~071/01
Pfiloha ¢. 3.:Vjkres - Upinaci piipravek II,
CeVe 1=KOM=OM-071/02
P¥iloha &, 4.:Programovaci list - I.poloha

Priloha &, 5.:Programovaci list - II.poloha

- 53




